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ABSTRACT: Reoxidatíon of steel is a term for summary designation of secondary and tertiary 
oxidation of steel occurring during keeping the metal in a ladle after tapping it from a furnace 
and during casting in a mould cavity. During reoxidation the oxygen concentration and its 
activity in a casting are growing. ln case that oxygen activity exceeds the equilibrium activity 
of oxygen with carbon the casting part or the whole casting can be afflicted with gas cavities 
of carbon monoxide. With higher oxygen activity the forrnations of oxides of elements with 
lower deoxidation ability (Mn, Si) continues. Those oxides can form in castings the extensive 
slaggy formations in their volume or on the casting surface designated as secondary slag 
inclusions. Thus the steel reoxidation directly influences surface and interna! quality of steel 
castings and consequently the manufacturing costs too. 
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1 ÚVOD 
Vady ocelových odlitků a s nimi často související neshodná výroba (zmetkovitost) jsou jevy 
neodlučitelně spjaté s výrobou oceli již proto, že jejich podstata spočívá v samotné neurčitosti 
lidského poznání, technických znalostí a jednání. Vady jsou také velmi často důsledkem 
nedokonalých a špatně řízených technologií i prosté lidské nekázně. Kontrola během 
některých výrobních fází je obtížná často i tím, že nejsou k dispozici finančně dostupné a 
dostatečně přesné metody sledování všech parametrů používané technologie [I]. 
Při výrobě ocelových odlitků dochází v praxi ke vzniku celé řady vad. Jejich klasifikace a 
členění je prováděno nejčastěji podle charakteristických rysů vady nebo společného 
mechanismu jejich vzniku. Vady odlitků ze slitin železa byly tímto způsobem popsány a 
rozčleněny v knize [2] a to do sedmi tříd vad dále rozdělených do skupin vad. 
Ve slévárně DSB EURO se u ocelových odlitků vyskytují v největší míře dva typy vad. 
Podle výše uvedené klasifikace [2] lze tyto vady rozčlenit do dvou tříd a to na vady porušeni 
souvislosti (300) a vady typu makroskopické vměstky a vady makrostruktury (500). V rámci 
výzkumu byly řešeny povrchové vady, které způsobují ve slévárně DSB největší finančních 
ztráty. Celý výzkum byl rozdělen do několika po sobě následujících kroků: 
I. identifikace vady;
2. určení mechanismu jejího vzniku;
3. definování hlavních faktorů majících vliv na vznikající vady;
4. kvantifikace a sledování jednotlivých technologických a metalurgických parametrů;
5. navržení nápravných opatření.
1 Ing. Pavel Veselý - DSB EURO, Gellhornova 18, Blansko
2 Ing. Pavel Vavrinec - DSB EURO, Gellhornova 18, Blansko
3 Ing. Lukáš Hřebíček - DSB EURO, Gellhornova 18, Bl�nsko
4 doc. Ing. Jaroslav Šenberger, CSc.- FSI, VUT v �mě, UST, odbor slévárenství
5 Ing. Antonín Záděra, Ph.D. - FSI, VUT, v Brně, UST, o
dbor slévárenství





vznik vad a následující zvýšení nákladů na opravy byly plochy a objemy vad rozděleny na 
vady způsobené reoxidací a vady typu trhlin. Výsledky rozděleni vad na vady způsobené 
reoxidací a vady typu trhlin je uvedeno v tab.3. V tabulce jsou hodnoceny jen vady u odl_itků, 
které byly čistírensky zpracovány v DSB s.r.o. 
a oz T b 3 R děl em va d na va 1y zp so en d ů b é reox1 ac a va 1y typu tr 'd I d hl' m
Plocha vad % z celk. Objem vad %z celk. Plocha %z celk. Objem• %z celk. 
bez trhlin obsahu vad bez trhlin objemu trhlin obsahu vad trhlin objemu 
[dm2] [dm3] vad [dm.2] [dm3] vad 
BI 34,62 77,54 1,66 53,04 10,03 22,46 46,96 44,28 
83 5,02 30,37 0,10 6,99 11,51 69,63 93,01 86,93 
85 38,23 72,42 --- 14,56 27,58 ---
89 16,47 67,83 0,70 41,67 7,81 32,17 58,33 48,04 
88 12,91 54,91 --- 10,60 45,09 ---
BIO 25,60 67,14 1,20 60,00 12,53 32,86 40,00 36,70 
0 132,85 61,78 0,92 44,44 67,04 38,24 55,56 53,99 
3 INTERPRETACE VÝSLEDKŮ 
Závisle proměnné popisující rozsah vad jsou číselně popsány v tab. 2 a tab. 3. Nezávisle 
proměnné technologické parametry vztahující se k fázi odlévání jsou číselně vyjádřeny v tab. 
1. Číselné vyjádření rozsahu vad i technologických parametrů umožňuje nyní matematické
zpracování. V prvním· kroku byl vyhodnocen vliv technologických parametrů na celkový
vydrážkovaný objem vad. Celkový vydrážkovaný objem vad udává nejpřesněji zvýšení
nákladů na opravy.
Vliv sušení forem a předehřevu pánve se na rozsah vydrážkovaného objemu vad statisticky 
významně neprojevil. Soubor dat u obou proměnných byl sledován jen v úzkém intervalu. 
Zejména v případě sušení forem nebyla získána vypovídající informace o vlivu delší doby 
sušení než 5 hodin na rozsah vad. 
Mezi teplotou oceli na žlábku a licí teplotou existuje logická korelace. Tavby, u kterých se 
požadovala vyšší licí teplota byly ohřáté na vyšší odpichovou teplotu a tedy dosáhly i vyšší 
teploty oceli na žlábku. Závislost mezi teplotu na žlábku a výskytem vad ukazuje na tendenci 
snižování rozsahu vad se zvýšením licí teploty. Závislost není statisticky významná. Korelace 
mezi licí teplotu a rozsahem vad je statisticky významná ve zvolené hladině pravděpodobnosti 
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Obr.3 - Závislost mezi vydrážkovaným objemem a licí teplotou. 
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